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В условиях жесткой экономии энергии и материалов в прокат-
ном производстве, все большее значение приобретает модернизация 
или замена низкотехнологичных операций. 
До настоящего времени очистка проката осуществляется травле-
нием в концентрированных кислотах, а также прокаливанием в газовых 
печах. Достоинствами химической очистки являются большая произ-
водительность, простота применяемого оборудования и проведения 
процесса, возможность обработки изделий любой толщины, сложной 
конфигурации. К недостаткам относятся необходимость тщательной 
промывки поверхности от остатков травильных растворов, для чего 
требуется больше промывной водопроводной воды; необходимость 
специальных очистных сооружений для нейтрализации или регенера-
ции отходов.  
В то же время известно большое количество значительно более 
экономичных технологических способов очистки поверхностей из ко-
торых можно выделить три основных направления: 
- очистка абразивными кругами; 
- ферромагнитная порошковая очистка; 
- процессы, характеризующиеся эффектом ударов абразивных 
частиц. 
Отделочная обработка деталей зернистым абразивом, широко 
применяется в машиностроении, оптико-механическом производстве, 
радио- и электротехнической промышленности. Этот метод позволяет 
выполнять ряд трудоемких технологических операций, к которым от-
носятся: удаление заусенцев, скругление острых кромок, очистка по-
верхностей деталей от окисной пленки, подготовка деталей под галь-
ванические покрытия и др. 
Основным недостатком метода обработки с подачей абразивной 
суспензии через сопла под высоким давлением является интенсивный 
износ сопел, через которые прокачивается абразивная суспензия. Так, 
по данным различных источников стойкость сопел струйных аппара-
тов, изготовленных из закаленной стали, составляет 8 - 12 часов,  из 
отбеленного чугуна - 16 - 25 часов, из твердого сплава - 40 - 50 часов. В 
последнее время значительно возросла изобретательская активность 
исследователей разных стран в этой области, что может свидетельст-
вовать о перспективности разработок данного направления. Опреде-
ленный интерес представляет процесс обработки  с помощью струй  





сжатого воздуха, затопленных абразивной суспензией, так как при та-
кой схеме обеспечивается  сохранность (долговечность)  сопел,  по-
дающих сжатый воздух.  
Сущность метода обработки заключается в том, что в рабочую 
камеру, содержащую свободно помещенные обрабатываемые детали и 
абразивную суспензию, подают  сжатый воздух в виде струй, располо-
женных таким образом, чтобы достигались обработка и перемешива-
ние деталей, а также обеспечивалась сохранность внутренних поверх-
ностей рабочей камеры. 
Второй разновидностью использования метода абразивной обра-
ботки затопленными струями является обработка поверхностей прока-
та, полосы, листа или проволоки. Схема устройства для удаления ока-
лины, окисной пленки, получения матовой поверхности, обезжирива-
ния и т. п. представлена на рис. 1.  
Основными достоинствами представленной схемы является со-
хранность каналов сопел, подающих сжатый воздух, а также много-
кратное  (циркуляционное) использование ограниченного количества 
абразивного порошка, содержащегося в абразивной суспензии. Осо-
бенностью процесса  обработки является то, что вовлечение абразив-
ных зерен из суспензии в струю сжатого воздуха и сообщение им  ки-















Рис. 1.    Схема устройства для струйно-абразивной двусторон-
ней очиски тонколистового проката затопленными струями: 1 – прокат; 
2 – емкость с барабаном и абразивной суспензией для обработки ниж-
ней стороны проката; 3 – сопловые аппараты; 4 – абразивная суспен-
зия; 5 - емкость с барабаном и абразивной суспензией для обработки 
противоположной стороны проката; очиститель воздуха. 
 








энергии,  достаточной для выполнения работы микрорезания, осущест-
вляется за пределами сопла, начиная с незначительной скорости, близ-
кой  к скорости движения попутного потока суспензии. Исследован ряд  
разновидностей воздушных сопел (цилиндрических, расширяющихся, 
сужающихся, сверзвуковых и др.) по критерию инжекции абразивных 
зерен в струю сжатого воздуха, затопленную абразивной суспезией. 
Оценка производилась по отпечаткам абразивных зерен на полирован-
ных металлических экранах. Наилучшие результаты получены при ис-
пользовании сверхзвуковых сопел Лаваля. 
При воздействии воздушно-абразивной струи на поступательно 
движущуюся поверхность (в условиях прокатки) плотность и глубина 
следов абразивных зерен уменьшается от середины образующейся по-
лосы к краям. Причем, рассеяние следов абразивных зерен подчиняет-
ся закону нормального распределения Гаусса. Руководствуясь прави-
лом суммирования графиков, т. е. выполнив размеры L и  l , см. рис. 2, 











Рис. 2. Схема подачи сжатого воздуха через сопловой аппарат: L- 
расстояние от среза сопла до обрабатываемой поверхности; l – рас-
стояние между соплами; золотники – предотвращают попадание абра-
зивных зерен при отсутствии давления сжатого воздуха в сопловом 
аппарате. 
Вывод 
Таким образом, перспективным методом очистки поверхностей 
следует признать метод обработки поверхностей струями сжатого воз-
духа, затопленными в абразивной суспензии. 
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